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Einleitung


Die moderne tierische Erzeugung im industriellen Maßstab stellt einen der am weitesten entwickelten Sektoren der Agrarwirtschaft dar.


Ihre Bedeutung für die kontinuierliche Versorgung der Bevölkerung mit proteinreichen Lebensmitteln ist nicht zu überschätzen. Im Jahr 2024 wurden allein in der Europäischen Union über 240 Millionen Schweine, 6,7 Milliarden Hühner, 76 Millionen Rinder und etwa 1,3 Milliarden weitere Nutztiere geschlachtet und in der Lebensmittelkette verarbeitet. Diese Mengen lassen sich nur durch eine hochgradig standardisierte, mechanisierte und präzise organisierte Produktionsweise erreichen.


Die Massentierhaltung als Produktionsform beruht auf der konsequenten Anwendung technischer und organisatorischer Prinzipien, die in anderen Industriezweigen längst etabliert sind. Anstelle des traditionellen Hofbetriebs mit kleiner Tierzahl stehen heute komplexe Anlagen, in denen zehntausende Tiere gleichzeitig gehalten, gefüttert, überwacht, vermehrt und schließlich geschlachtet werden. Der gesamte Ablauf von der Geburt bis zum Endprodukt Fleisch ist in Takte, Mengen und definierte Prozessschritte untergliedert. Jede Phase ist quantifizierbar, planbar und wiederholbar.


Das Ziel ist die maximale Umwandlung von pflanzlichen Futtermitteln in tierische Produkte bei minimalem Ressourceneinsatz. Dazu gehört die Kontrolle sämtlicher Umweltparameter: Stalltemperaturen werden auf Zehntelgrade reguliert, Luftfeuchtigkeit und Ammoniakgehalt kontinuierlich gemessen, Lichtzyklen computergesteuert. Futter wird in festgelegten Intervallen über automatische Zufuhrsysteme bereitgestellt, die Mischung exakt an Wachstumsphase, Gewicht und gewünschte Schlachtkörperqualität angepasst.


Die Entkopplung der Produktion von natürlichen Jahreszeiten ist einer der größten Fortschritte dieser Haltungsform. Wo früher Witterungseinflüsse die Mast verzögerten oder Krankheiten förderten, schafft die moderne Stallarchitektur geschlossene Systeme mit kontrollierter Klimatisierung. Dies ermöglicht eine gleichbleibend hohe Produktionsrate über das gesamte Jahr.


Der Lebenszyklus eines Tieres in der industriellen Haltung ist klar definiert. Bei Masthühnern beträgt er in der Regel 32 bis 42 Tage, bei Schweinen 5 bis 6 Monate, bei Rindern 14 bis 18 Monate, abhängig von der Endmaststrategie. Die Zeitintervalle zwischen Geburt, Aufzucht, Mast und Schlachtung sind das Ergebnis jahrzehntelanger Optimierung in Zucht, Fütterung und Bestandsmanagement.


Die Schlachtung selbst ist Bestandteil desselben optimierten Systems. Tiere werden in definierten Gruppen zu Sammelstellen transportiert, von dort in klimatisierten Lkw in die Schlachtanlagen verbracht. Die Betäubung erfolgt standardisiert, bei Geflügel überwiegend elektrisch oder durch kontrollierte CO₂-Begasung, bei Schweinen häufig ebenfalls durch CO₂, bei Rindern mittels Bolzenschuss. Der Zeitraum zwischen Betäubung und Entblutung ist gesetzlich vorgeschrieben, um eine vollständige Ausblutung sicherzustellen. Die Taktzeit moderner Schlachtlinien liegt je nach Tierart bei mehreren Hundert Tieren pro Stunde.


Im weiteren Verlauf wird der Schlachtkörper automatisiert verarbeitet: Gefieder oder Borsten werden mechanisch entfernt, Eingeweide entnommen, Fleisch in Teilstücke zerlegt, sofort gekühlt und in Verpackungslinien weitergegeben. Jede Schnittbewegung ist standardisiert, Maschinen arbeiten mit einstellbaren Messern und Bändern, um eine gleichmäßige Produktqualität sicherzustellen. Die Verarbeitungskapazität führender Anlagen kann mehrere tausend Tiere täglich betragen, bei Geflügel bis zu 200.000 Tiere in 24 Stunden.


Die Effizienz dieser Abläufe basiert auf einer konsequenten Spezialisierung der Arbeitskräfte und Maschinen. Jeder Abschnitt – vom Ferkelaufzuchtstall über den Mastbereich bis zur Schlachtstraße – ist ein eigenständiger Produktionsbereich mit eigenen Kennzahlen. Die Leistung wird in Kilogramm Zuwachs pro Tag, Futterverwertung (kg Futter pro kg Fleischzuwachs) und Ausschussquote gemessen.


Die Zuchtprogramme sind darauf ausgerichtet, Tiere mit maximalem Fleischansatz und minimalem Futterverbrauch zu erzeugen.


Genetische Selektion führt zu Linien, die auf spezifische Produktionsbedingungen optimiert sind. Bei Geflügel wird zwischen Masthybriden für Brustfleisch und solchen mit höherem Anteil an Schenkelfleisch unterschieden. Bei Schweinen wird auf Fleisch/Fett-Verhältnis und gleichmäßige Muskelstruktur geachtet.


In allen Phasen sind Eingriffe am Tier vorgesehen, die den Ablauf absichern. Beim Geflügel wird in der Frühphase häufig das Schnabelkürzen durchgeführt, um Verletzungen durch Picken zu verhindern. Bei Schweinen sind Schwanzkupieren und Kastration gängige Verfahren, um Verhaltens- und Fleischqualitätsprobleme zu minimieren. Diese Eingriffe erfolgen standardisiert, teils unter Betäubung, teils ohne, abhängig von den rechtlichen Bestimmungen des jeweiligen Landes.


Das Management großer Bestände erfordert permanente Überwachung. Sensoren erfassen Luftqualität, Temperatur, Futter- und Wasseraufnahme, Bewegungsaktivität.


Abweichungen von definierten Sollwerten lösen Warnmeldungen aus. Die Reaktionszeiten sind kurz, um Produktionsverluste zu vermeiden. In vielen Anlagen wird Videotechnik eingesetzt, um Tierbewegungen und -verhalten zu analysieren.


Die Transportlogistik ist Teil der Produktionskette.


Fahrzeuge sind mit temperaturgeregelten Laderäumen ausgestattet, um Kreislaufbelastung der Tiere zu minimieren und Fleischqualität zu sichern. Ladevorgänge erfolgen über Rampen und Gänge, die auf zügige Bewegung der Tiere ausgelegt sind. Die Entladezeiten in der Schlachtanlage sind standardisiert, um den Produktionsfluss nicht zu unterbrechen.


Das fertige Produkt verlässt den Verarbeitungsbetrieb in Form von gekühlten oder gefrorenen Teilstücken, verpacktem Frischfleisch oder industriell weiterverarbeiteten Erzeugnissen.


Die Kühlkette wird durchgängig überwacht, Temperaturprotokolle sind verpflichtend.


Diese Einleitung gibt einen Überblick über die Systematik und die zentralen Funktionsprinzipien der modernen Massentierhaltung. In den folgenden Kapiteln werden die einzelnen Produktionsphasen, von der Zucht über die Aufzucht bis zur Schlachtung, detailliert beschrieben. Dabei liegt der Fokus auf technischen Abläufen, Managementstrategien und Leistungsparametern, die den hohen Output und die gleichbleibende Qualität sichern.


Die dargestellten Prozesse sind das Ergebnis jahrzehntelanger Entwicklungsarbeit in den Bereichen Agrartechnik, Veterinärmedizin, Logistik und Betriebswirtschaft. Sie ermöglichen eine Versorgungssicherheit, die ohne die industrielle Tierhaltung nicht erreichbar wäre.









Kapitel 1 – Entwicklung und Etablierung der industriellen Tierhaltung


Die heutige industrielle Tierhaltung ist das Ergebnis einer schrittweisen Verdichtung, Mechanisierung und Automatisierung über mehrere Jahrzehnte.


Ihre Wurzeln reichen in die 1930er-Jahre zurück, als erste Betriebe damit begannen, mechanische Hilfsmittel zur Versorgung größerer Tierbestände einzusetzen. Damals wurden in Geflügelställen Kettenförderer installiert, die Trockenfutter in offenen Metalltrögen verteilten. Die Tiere standen dicht gedrängt in eingezäunten Gruppen, der Boden bestand häufig aus festgestampftem Lehm. Die Schlachtung erfolgte noch weitgehend handgeführt: Hühner wurden einzeln aus dem Stall geholt, mit den Füßen nach oben gehalten und durch einen Halsschnitt entblutet.


Der Schnitt wurde etwa ein bis zwei Zentimeter unterhalb des Kopfansatzes geführt, um beide Halsschlagadern zu öffnen. Das Blut floss in Wannen, die anschließend in die Abflusskanäle entleert wurden. Bei Schweinen nutzte man Bolzenschussgeräte oder auch noch Hammerschläge zur Betäubung. Unmittelbar nach dem Verlust des Bewusstseins wurden die Tiere mit den Hinterläufen an Eisenhaken eingehängt. Ein 18 bis 22 Zentimeter tiefer Schnitt zwischen Brustbein und Hals sorgte für die vollständige Entblutung, das Blut lief in Bodenrinnen, von wo es in Sammelbehälter abgeleitet wurde.


Nach dem Zweiten Weltkrieg beschleunigte sich die Entwicklung. Die Nachfrage nach Fleisch stieg in den wirtschaftlichen Aufschwungsjahren rapide an, und neue Stallbauten wurden in standardisierten Größen errichtet, häufig mit Betonfundament, Mauerwerkswänden und Satteldächern aus Wellblech. Die Schweinehaltung verlagerte sich in Buchten mit Vollbetonböden und festen Gitterabtrennungen.


Gruppen von zehn bis zwanzig Tieren standen permanent in denselben Abteilen, der Zugang zu Außenflächen entfiel. In Geflügelhallen hielten Betreiber nun fünf- bis zehntausend Tiere gleichzeitig, das Einfangen für die Schlachtung erfolgte oft nachts, um die Tiere ruhiger zu halten.


Mehrere Vögel wurden gleichzeitig an den Beinen gefasst und in Transportkisten gelegt, in denen sie dicht gepresst bis zur Verarbeitung verblieben.


In den Schlachtbetrieben dieser Zeit setzte sich zunehmend die elektrische Betäubung durch.


Hühner wurden in metallene Halterungen kopfüber in ein Wasserbad getaucht, durch das ein Stromstoß lief, der in Sekundenbruchteilen das Bewusstsein ausschaltete. Direkt im Anschluss wurden die Köpfe an rotierenden Messern vorbeigeführt, die den Halsschnitt setzten. Das Entbluten dauerte zwischen 90 und 120 Sekunden, bevor die Körper in Brühtanks mit Wasser von 50 bis 54 Grad Celsius getaucht wurden, um das Rupfen zu erleichtern. Bei Schweinen begann sich die elektrische Zangenbetäubung durchzusetzen, die zwischen den Schläfen angesetzt wurde. Nach der Entblutung durch den Bruststich wurden die Körper in Brühanlagen mit 60 bis 63 Grad heißem Wasser für drei bis fünf Minuten behandelt.


Mechanische Schaber entfernten die gelösten Borsten, Flammenbrenner brannten verbliebene Reste ab.


In den 1970er- und 1980er-Jahren erreichte die technische Konsolidierung ein Niveau, das bis heute den Grundaufbau prägt. In der Geflügelhaltung ersetzten mehrstöckige Batteriekäfigsysteme offene Stallflächen.


Standardkäfige waren rund fünfzig Zentimeter breit und boten Platz für vier bis fünf Hennen.


Automatische Eierbänder transportierten die gelegten Eier in den Sammelraum. In der Schweinemast wurden Vollspaltenböden Standard, unter denen Güllekanäle verliefen, die hydraulisch geleert wurden. Klimaanlagen hielten Temperaturen konstant zwischen 18 und 22 Grad, unabhängig von der Witterung.
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